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Opinnäytetyön tarkoituksena oli laatia Konepaja Apparatus Oy:lle FPC-manuaali 
eli tehtaan sisäisen laadunvalvonnan käsikirja. Laadunvalvonnan sertifiointi oikeut-
taa yrityksen kiinnittämään tuotteisiinsa CE-merkinnän. Konepajassa valmistetta-
vien teräskokoonpanojen vaatimustenmukaisuus osoitetaan CE-merkillä, joka tu-
lee teräskokoonpanoille pakolliseksi 1.7.2014 alkaen. FPC-manuaali luotiin stan-
dardien SFS-EN 1090-1 + A1 ja SFS-EN 1090-2 + A1 vaatimusten mukaisesti. 
Tämän työn pohjalta yrityksen on helppo hakea sertifiointia laatujärjestelmälle. 
Opinnäytetyön teoriaosassa käsitellään rakennustuoteasetusta, CE-merkintää ja 
FPC-manuaalin laadinnassa huomioitavia asioita. Teoriaosassa esitellään myös 
työssä käytettyjen standardien sisältö. Tuloksissa käydään läpi manuaalin pääot-
sikot sisältöineen. Varsinainen FPC-manuaali on opinnäytetyön liitteenä, mutta 
siitä on poistettu joitakin salassapitovelvollisuuden alaisia asioita. 
Yrityksen henkilöstö oli jo ennen työhön ryhtymistä tutustunut tulevan laatujärjes-
telmän vaatimuksiin, mutta FPC-manuaalin laatimiselle ei ollut ilmennyt sopivaa 
hetkeä. Opinnäytetyöksi se soveltui hyvin, koska aihe on ajankohtainen monissa 
konepajayrityksissä niin Suomessa kuin muuallakin Euroopassa. Yhtenäisten toi-
mintatapojen vuoksi erilaiset laadunvalvontaan liittyvät asiat tulevat olemaan entis-
tä tärkeämmässä roolissa koko Euroopassa. 
Avainsanat: CE-merkintä, laatukäsikirjat, sisäinen valvonta, standardit, vaatimus-
tenmukaisuus, laatujärjestelmät 
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The purpose of this thesis was to develop an FPC manual, or the handbook of the 
factory’s inner quality control, to Konepaja Apparatus Oy. The certification of the 
quality control entitles the company to attach the CE marking to their products. 
The compliance with the requirements of the steel assemblies manufactured in a 
workshop is proven with the CE marking that will be compulsory for the steel 
assemblies from July 1, 2014. The FPC manual was developed by the 
requirements of the standards SFS-EN 1090-1 + A1 and SFS-EN 1090-2 + A1. 
With this study it is easy for the company to seek for the certification of the quality 
control. 
The theory section introduces Construction Products Regulation (CPR), CE 
marking and the matters to notice when developing an FPC manual. The theory 
section also introduces the content of the standards. The results section 
experiences the main headings and contents of the manual. The FPC manual is 
situated as appendix of this thesis but some parts of the contents were removed 
because of confidentiality. 
The company personnel had become acquainted with the future quality system 
before the thesis but they had no time to develop the FPC manual by themselves. 
The subject was suitable as a thesis because the topic is current in many 
workshop companies both in Finland and also elsewhere in Europe. For the 
reason of the equal methods the quality control will be more important than ever in 
the whole of Europe. 
Keywords: CE marking, quality manuals, inner control, standards, compliance 
with the requirements, quality systems 
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KÄYTETYT TERMIT JA LYHENTEET 
CE-merkintä CE-merkintä (ranskan kielen sanoista Conformité Eu-
ropéenne, suom. eurooppalainen noudattaminen) tuottee-
seen liitettynä osoittaa sen, että tuotteen valmistaja va-
kuuttaa tuotteen täyttävän sitä koskevien EU-direktiivien 
vaatimukset ja että tuotteelle on suoritettu vaaditut tarkas-
tukset. (SFS-käsikirja 2004, 5.) 
FPC-manuaali FPC (englannin kielen sanoista Factory Production Cont-
rol) tarkoittaa tehtaan sisäistä laadunvalvontaa. FPC-
manuaalissa yrityksen tuotanto ja laatujärjestelmä kuva-
taan siltä osin kuin eurooppalainen tuotestandardi SFS-
EN 1090-1 + A1 tuotteelta edellyttää. (Backman 2012, 3.) 
Ilmoitettu laitos NB (englannin kielen sanoista Notified Body) tarkoittaa 
ilmoitettua laitosta, joka on valtuutettu suorittamaan CE-
merkinnän edellyttämiä testauksia ja laadunvalvontaa. 
(Teknologiateollisuus 2013.) 
Kokoonpanoeritelmä Asiakirjat, jotka sisältävät kaiken tarvittavan tiedon ja tek-
niset vaatimukset, joita rakenteellisen kokoonpanon val-
mistuksessa tarvitaan. (Teknologiateollisuus 2013.) 
Rakenteelliset kokoonpanot Kokoonpanot, joita käytetään rakennustöissä 
kuormaa kantavina osina ja jotka on suunniteltu anta-
maan rakennustöille mekaanista kestävyyttä ja stabiiliutta 
ja/tai palonkestävyyttä ominaisuuksien säilyvyyteen ja 
käytettävyyteen liittyvät näkökohdat mukaan lukien. (Tek-
nologiateollisuus 2013.) 
Rakenteelliset ominaisuudet Kokoonpanon ominaisuudet, jotka liittyvät sen 
kykyyn toimia tyydyttävästi kuormien vaikuttaessa siihen. 
Eurooppalaisessa standardissa rakenteellisiksi ominai-
suuksiksi on määritelty kantavuus, väsymislujuus ja pa-
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lonkestävyys. Valmistuksen perusteella määräytyviä omi-
naisuuksia ovat toteutusluokat, hitsauksen laatu, geomet-
rinen tarkkuus tai pinnan ominaisuudet. (Teknologiateolli-
suus 2013.) 
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1 JOHDANTO 
1.1 Työn tausta ja tutkimusongelma 
Konepajassa valmistettavien teräskokoonpanojen ja osakokoonpanojen vaatimus-
tenmukaisuus osoitetaan CE-merkillä, joka tulee teräskokoonpanoille pakolliseksi 
1.7.2014 alkaen. Silloin päättyy harmonisoidun tuotestandardin SFS-EN 1090-1 + 
A1 käyttöönoton eli CE-merkinnän kiinnittämisen siirtymäaika. Yrityksellä on oike-
us kiinnittää teräskokoonpanoihin CE-merkintä, kun yritys on saanut varmennus-
todistuksen ilmoitetulta laitokselta (NB eli Notified Body). Todistuksen saamisen 
edellytyksenä on, että yrityksen todetaan toimivan vaadittavien eurooppalaisten 
standardien mukaisesti ja että yrityksellä on kirjallinen kuvaus tehtaan sisäisestä 
laadunvalvonnasta. Tätä kirjallista kuvausta kutsutaan FPC-manuaaliksi. 
Konepaja Apparatus Oy valmistaa hitsattuja teräsrakenteita, ja siksi yrityksen toi-
minnan jatkuminen nykyistä vastaavalla tasolla edellyttää CE-merkinnän hankki-
mista teräskokoonpanoille. Tässä työssä keskitytään tehtaan sisäisen laadunval-
vonnan kehittämiseen ja erityisesti sitä kuvaavan FPC-manuaalin laatimiseen, mi-
kä on edellytys CE-merkinnän hankkimiselle määräaikaan mennessä. 
1.2 Työn tavoitteet 
Työn ensisijainen tavoite on laatia tehtaan sisäistä laadunvalvontaa kuvaava FPC-
manuaali. FPC-manuaalin laatiminen edellyttää yrityksen toimintaan ja erityisesti 
tehtaan sisäiseen laadunvalvontaan tutustumista. Laadunvalvonnasta, tehtaan 
toimintatavoista, tuotteista ja muista tehtaan laatujärjestelmään liittyvistä tiedoista 
koostetaan manuaali, josta käy ilmi vaadittavat asiat. Lisäksi tavoitteena on laatia 
layout-kuva tuotantotiloista materiaalivirtoineen ja selkeät mallipohjat vaadittaville 
dokumenteille, mikä helpottaa laatujärjestelmän ylläpitoa tulevaisuudessa. 
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1.3 Toimenpiteet tavoitteiden saavuttamiseksi ja työn rajaukset 
Työ aloitettiin perehtymällä aiheeseen. Yrityksellä oli heti työn alussa tarjottava-
naan Sisäisen laadunvalvonnan käyttöönoton opas ja aineistopaketti, jonka ovat 
laatineet yhteistyössä Teknologiateollisuus, METSTA, Ramse ja Incoserv. Aineis-
topaketti on ladattavissa METSTA:n verkkosivuilta. Opas perehdyttää lukijaa ai-
heeseen ja siinä on selvitetty tarkasti, mitä asioita FPC-manuaalin laatimisessa 
tulee ottaa huomioon. FPC-manuaalin mallipohja on toteutettu siten, että siihen voi 
lisätä tai siitä voi poistaa kappaleita yrityksen tarpeiden mukaisesti. (METSTA. 
Kantavien teräs- ja alumiinirakenteiden CE-merkintä. [Viitattu 1.5.2014].) 
Seinäjoen ammattikorkeakoulun opiskelijapalveluiden kautta päästiin käsiksi työn 
vaatimiin standardeihin. Standardeja pääsi selaamaan opiskelijalisenssin kautta 
SFS-standardikirjastosta. Standardit, jotka olivat työn kannalta oleellisia, ovat 
SFS-EN 1090-1 + A1, SFS-EN 1090-2 + A1, SFS-EN 1090-3 sekä SFS-EN ISO 
3834. 
Opinnäytetyö rajattiin käsittämään vain FPC-manuaalin ja siihen liittyvien doku-
menttien laatimista. Näihin dokumentteihin kuului myös tuotantotilojen layout-
kuvan piirtäminen. Yritys tekee myöhemmin itse suoritustasoilmoituksen, hoitaa 
laadunvalvonnan sertifioinnin ja kiinnittää CE-merkinnän tuotteisiin. 
Opinnäytetyön teoriaosa avaa opinnäytetyön keskeisiä käsitteitä eli rakennus-
tuoteasetusta, CE-merkintää ja tehtaan sisäistä laadunvalvontaa. Teoriaosassa on 
esitetty myös työssä käytettyjen standardien sisältöjen yleiskuvaukset. FPC-
manuaalin laatimisen vaiheet esitellään omassa osiossaan, ja manuaalin pääotsi-
kot sisältöineen löytyvät opinnäytetyön tuloksia esittelevästä osiosta. Varsinainen 
FPC-manuaali löytyy opinnäytetyön yhteydestä liitteenä, mutta siitä on poistettu 
joitakin salassapitovelvollisuuden alaisia tietoja, kuten henkilöstöön ja tuotantotilo-
jen layoutiin liittyviä yksityiskohtia ja työohjeita. 
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1.4 Yritysesittely 
Konepaja Apparatus Oy on Peräseinäjoen kaupunginosassa Seinäjoella toimiva 
keskiraskas konepaja. Yritys on toiminut vuodesta 2003 lähtien. Yrityksen henki-
löstö muodostuu yrittäjästä ja tämän alaisuudessa toimivista hitsaajista. (Konepaja 
Apparatus Oy, [Viitattu 6.5.2014].) 
1.4.1 Tuotteet 
Konepaja Apparatus Oy suunnittelee, valmistaa ja myy seuraavia tuotteita: 
 hitsatut, kantavat teräsrakenteet 
 hitsatut säiliöt ja siilot 
 betonimuotit 
 RST- ja HST-säiliöt 
 biolämpökeskusten valmistus ja myynti 
 mekaniikkasuunnittelua, 3D-ohjelmistona Vertex G4. (Konepaja Apparatus 
Oy, [Viitattu 6.5.2014].) 
 
Yritys valmistaa hitsatut terässäiliöt ja siilot kokoluokassa 0–100 m3. Kaikki säiliöt 
ja siilot suunnitellaan ja valmistetaan mittatilaustyönä. Hitsatut teräsrakenteet ovat 
standardin SFS-EN 1090 mukaisia ja ne valmistetaan toteutusluokissa EXC1 ja 
EXC2. Hitsaukset tapahtuvat standardin SFS-EN ISO 3834-3 laadunvarmistuksen 
mukaisesti. (Konepaja Apparatus Oy, [Viitattu 6.5.2014].) 
Biolämpöön liittyvissä tuotteissa yritys toimii yhteistyössä muiden alan yritysten 
kanssa. Konepaja Apparatus Oy toimittaa seuraavia tuotteita: 
 lämpökontit ja lämpökeskukset 80–1000 kW 
 kattilat ja ilmalämmittimet sekä kuivuriuunit 
 hake-, turve-, vilja- ja pellettipolttimet 
 polttoaineen siirto ja varastointi. (Konepaja Apparatus Oy, [Viitattu 
6.5.2014].) 
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1.4.2 Laitteet ja tuotantotilat 
Konepaja Apparatus Oy:llä on käytössään seuraavat laitteet: 
 hitsauskoneita: MIG/MAG, TIG 
 vannesaha 
 pylväsporakone 
 levymankeli (5 mm / 2000 mm) 
 nauhahiomakone 
 trukki, TCM (2,5 t). (Konepaja Apparatus Oy, [Viitattu 6.5.2014].) 
 
Tuotanto tapahtuu 840 m2:n tuotantohallissa, joka muodostuu kahdesta tilasta. 
480 m2:n tilassa sijaitsevat saapuvan tavaran piste, hitsauspisteet, poraus- ja sa-
hauspiste, valmiin tavaran varastointi- ja pakkauspisteet sekä lisäainevarasto. Toi-
sessa, 360 m2:n tilassa tapahtuu lämpökonttien kokoonpano sekä RST-teräksen 
hitsaus. Työntekijöillä on tulityökortti, työturvallisuuskortti ja hygieniapassi. (Hako-
mäki 2014.) 
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2 TEORIAOSIO 
2.1 Rakennustuoteasetus 
Rakennustuoteasetus (CPR) julkistettiin huhtikuussa 2011. Rakennustuoteasetus 
korvasi entisen rakennustuotedirektiivin. Asetus toi muutoksia esimerkiksi raken-
nustuotteiden tuotehyväksyntään. Uudella asetuksella pyritään lähtökohtaisesti 
siihen, että kaikkialla Euroopan unionin sisämarkkinoilla toimitaan samalla tavalla. 
Sillä pyritään takaamaan rakennustuotteiden vapaa liikkuvuus ja varmistamaan 
tarkkojen ja luotettavien tietojen saanti rakennustuotteiden suoritustasoista ja omi-
naisuuksista. (Backman 2012, 1.) 
Rakennustuoteasetusta edeltänyt rakennustuotedirektiivi on ollut voimassa pari 
vuosikymmentä. Direktiivin tarkoituksena oli poistaa kaupan esteet ja avata Eu-
roopan Unionin sisämarkkinat, mutta tämä ei toteutunut toivotulla tavalla. Muuta-
mat maat, kuten Suomi, eivät saattaneet CE-merkinnän käyttöä pakolliseksi. Uu-
distuksella on pyritty parantamaan entistä järjestelmää. Rakennustuoteasetus on 
lainvoimainen kaikissa EU-maissa sellaisenaan ilman kansallista voimaansaatta-
mista. (Backman 2012, 1.) 
2.2 CE-merkintä 
2.2.1 CE-merkinnän yleiskatsaus 
Suurimmalle osalle rakennustuotteista CE-merkintä tuli rakennustuoteasetuksen 
mukaan pakolliseksi kaikissa EU- ja ETA-maissa 1.7.2013, jolloin rakennus-
tuoteasetus tuli kokonaisuudessaan voimaan. (METSTA 2012.) 
CE-merkintä tulee pakolliseksi kaikille niille rakennustuotteille, joihin sovelletaan 
eurooppalaisia harmonisoituja tuotestandardeja. Rakennustuotteet ovat välituottei-
ta, jotka on tarkoitus liittää rakennuskohteeseen. Rakennustuotteiksi katsotaan 
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rakennuksen kiinteäksi osaksi tulevat tuotteet, kuten betonielementit, ikkunat, te-
räsrakenteiset komponentit ja rakennesahatavara. (Backman 2012, 2.) 
CE-merkintä tuotteeseen liitettynä osoittaa sen, että tuotteen valmistaja vakuuttaa 
tuotteen täyttävän sitä koskevien EU-direktiivien vaatimukset ja että tuotteelle on 
suoritettu vaaditut tarkastukset. (SFS-käsikirja 133, 5.) 
CE-merkintä kertoo ostajalle tuotteen ominaisuudet ja helpottaa niiden vertailua. 
Se oikeuttaa tuotteen saattamiseen markkinoille kaikkialla Euroopassa. CE-
merkinnän myötä päästään myös eroon päällekkäisistä kansallisista viranomaisten 
hyväksyntämenettelyistä. CE-merkintä rakennustuotteessa ei ole kuitenkaan vielä 
tae siitä, että tuote sopii rakennuskohteeseen. (Backman 2012, 2.) 
Suunnittelua, rakennustuotteiden käyttöä sekä rakennuskohdetta säätelevät edel-
leen kansalliset viranomaissäädökset, kuten Suomen rakentamismääräyskokoel-
ma. Tuotteen valmistaja vastaa siitä, että CE-merkinnän tiedot pitävät paikkansa ja 
että kaikki tiedot esitetään samalla tavalla. Käyttäjän tehtävä on puolestaan selvit-
tää, ovatko ominaisuudet sellaiset, että ne täyttävät viranomaisvaatimukset kysei-
sessä käyttökohteessa. Käyttäjän pitää siis ymmärtää, mitä merkinnän tiedot tar-
koittavat. Normaalitilanteessa suunnittelija valitsee vaatimukset täyttävän tuotteen 
ja työmaa tarkistaa, että sellainen myös työmaalle saadaan. (Backman 2012, 2.) 
CE-merkintää valvoo kussakin jäsenmaassa markkinavalvonta, Suomessa Turval-
lisuus- ja kemikaalivirasto Tukes. Myös rakennusvalvontaviranomaiset tarkkailevat 
työmailla, että CE-merkinnät ovat kunnossa. Mikäli CE-merkintää käytetään tuot-
teessa ilman sen käytön mukaisia edellytyksiä, voidaan tuotteen myynti tai sen 
käyttö rakentamiseen kieltää. Valmistaja voidaan velvoittaa poistamaan tuotteet 
markkinoilta tai saattamaan ne CE-merkinnän vaatimusten mukaisiksi. (Backman 
2012, 2.) 
2.2.2 Teräskokoonpanojen CE-merkintä 
Teräskokoonpanoille CE-merkintä tulee pakolliseksi 1.7.2014 alkaen, jolloin har-
monisoidun tuotestandardin SFS-EN 1090-1 + A1 käyttöönoton eli CE-merkinnän 
kiinnittämisen siirtymäaika päättyy. CE-merkinnän on kuitenkin voinut kiinnittää 
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teräskokoonpanoihin jo aiemmin standardin SFS-EN 1090-1 + A1 perusteella, mi-
käli valmistaja tai asiakas on niin halunnut. (METSTA 2012.) 
CE-merkinnän kiinnittämisoikeus edellyttää kolmannen osapuolen valvontaa. Yri-
tyksellä on oikeus kiinnittää teräskokoonpanoihin CE-merkintä itse, kun yritys on 
saanut ilmoitetulta laitokselta CE-merkinnän kiinnittämiseen oikeuttavan varmen-
nustodistuksen. Todistuksen saamisen edellytyksenä on, että yrityksen todetaan 
toimivan tuotantoon sovellettavin osin standardien SFS-EN 1090-1 + A1 ja SFS-
EN 1090-2 + A1 mukaisesti ja että yrityksellä on olemassa kirjallinen kuvaus teh-
taan sisäisestä laadunvalvonnasta (FPC). (METSTA 2012.) 
Rakennustuoteasetus koskee kaikkia kantavia teräskokoonpanoja, olipa tuote 
myynnissä ainoastaan Suomessa tai myös muualla EU:ssa. Ilman CE-merkintää 
tuote ei voi määräajan jälkeen olla markkinoilla. Standardin vaatimukset kosketta-
vat koko alaa aina teräsrakennekokoonpanojen suunnittelusta ja valmistuksesta 
näiden kokoonpanojen tarkastukseen asti. Asiakkaat tulevat vaatimaan toimittajil-
taan sekä myös alihankintana toimitusketjuun osallistuvilta yrityksiltä valmistuksen 
sisäisen laadunvalvonnan sertifiointia. (Koneteknologiakeskus, [Viitattu 
15.5.2014].) 
CE-merkin on oltava kokoonpanossa tai mukana olevassa etiketissä, pakkaukses-
sa tai kaupallisissa asiakirjoissa. CE-merkinnän yhteyteen on lisättävä seuraavat 
tiedot: 
 tehtaan sisäisen laadunvalvonnan varmistuselimen tunnusnumero 
 valmistajan nimi ja rekisteröity osoite 
 merkinnän kiinnittämisvuoden kaksi viimeistä numeroa 
 EY:n tehtaan sisäisen laadunvalvontatodistuksen numero 
 viittaus standardiin SFS-EN 1090-1 + A1 
 kokoonpanojen kuvaus 
 tiedot olennaisista ominaisuuksista 
 kokoonpanon toteutusluokka 
 viittaus kokoonpanoeritelmään. (SFS-EN 1090-1 + A1, 54.) 
15 
 
2.3 FPC-manuaali 
FPC-manuaalissa (englannin kielen sanoista Factory Production Control) eli teh-
taan sisäisen laadunvalvonnan käsikirjassa yrityksen tuotanto ja laatujärjestelmä 
kuvataan siltä osin kuin harmonisoitu tuotestandardi SFS-EN 1090-1 + A1 tuotteel-
ta edellyttää. Tuotanto tulee kuvata mahdollisimman yksinkertaisesti ja ymmärret-
tävästi. Valmistaja sitoutuu myös luomaan ja ylläpitämään dokumentaatiota, jota 
noudattamalla tuotteiden vaatimustenmukaisuus voidaan tarvittaessa osoittaa. 
(Backman 2012, 3) 
Valmistajan tulee luoda, dokumentoida ja ylläpitää tehtaan sisäistä laadunvalvon-
tajärjestelmää varmistaakseen, että markkinoille toimitetut tuotteet ovat niille ilmoi-
tettujen ominaisuuksien mukaisia. FPC-järjestelmän tulee sisäistää kirjallisia me-
nettelytapoja, säännöllisiä tarkastuksia ja testauksia ja/tai arviointeja ja sellaisten 
tulosten käyttötavan, joiden perusteella valvotaan kokoonpanossa käytettäviä tuot-
teita, välineitä, tuotantoprosesseja ja valmistettua kokoonpanoa. (Teknologiateolli-
suus 2013.) 
FPC-manuaalista tulee ilmetä vähintään seuraavat asiat: 
 toiminnan kuvaus 
 aineiston käsittely 
 organisaatio (vastuuhenkilöt ja pätevyydet) 
 raaka-aineet ja niiden varastointi 
 tuotannon kuvaus 
 laadunvalvonta ja testaus 
 tuotantolaitteet ja mittausvälineet 
 poikkeamien käsittely 
 sisäiset auditoinnit. (Backman 2012, 3.) 
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2.4 Työssä käytetyt standardit 
2.4.1 Standardin SFS-EN 1090-1 + A1 yleiskatsaus 
SFS-EN 1090-1 + A1 -standardi kuuluu teräksestä ja alumiinista valmistettujen 
kantavien kokoonpanojen ja rakenteiden suunnittelua ja valmistusta käsittelevien 
standardien ryhmään. Standardi sisältää markkinoille rakennustuotteina ja tuote-
järjestelminä toimitettujen rakenteellisten teräs- ja alumiinikokoonpanojen toimin-
nallisten ominaisuuksien arviointia koskevat vaatimukset, sisältäen myös kokoon-
panon valmistajan ilmoittamien toiminnallisten ominaisuuksien vaatimustenmukai-
suuden. Vaatimustenmukaisuuden arviointi kattaa valmistuksen perusteella mää-
räytyvät ominaisuudet ja suunnittelun perusteella määräytyvät rakenteelliset omi-
naisuudet. (SFS-EN 1090-1 + A1, 8–10.) 
Standardi sisältää myös teräksen ja betonin muodostamissa liitosrakenteissa käy-
tettävien teräskokoonpanojen vaatimustenmukaisuuden arvioinnin. Kokoonpanoja 
voidaan käyttää suoraan rakennuskohteessa tai rakennuskohteen osana tai raken-
teellisina kokoonpanoina tuotejärjestelmissä. Standardi soveltuu sarjavalmisteisille 
ja yksilöllisesti valmistettaville rakenteellisille kokoonpanoille tuotejärjestelmät mu-
kaan lukien. Kokoonpanot voidaan valmistaa kuumavalssatuista, kylmämuovatuis-
ta tai muilla tavoilla valmistetuista tuotteista. Niitä voidaan valmistaa erimuotoisista 
profiileista, levymäisistä tuotteista (levyt, ohutlevyt, nauhat), tangoista, takeista ja 
valuista. (SFS-EN 1090-1 + A1, 10.) 
Standardissa esitellään vaatimusten ja vaatimustenmukaisuuden arvioinnin lisäksi 
erilaiset arviointimenetelmät kokoonpanojen ominaisuuksille. Arviointimenetelmät 
on esitetty esimerkiksi hitsattavuudelle, toleransseille, murtumissitkeydelle ja pa-
lon- ja iskunkestävyydelle. Standardissa esitellään myös tehtaan sisäisen laadun-
valvonnan vaatimukset ja kokoonpanojen merkitseminen. Standardin liitteestä ZA 
löytyvät ne kohdat, jotka liittyvät EU:n rakennustuoteasetukseen. Niitä ovat sovel-
tamisala, vaatimustenmukaisuuden osoittaminen ja CE-merkintä. 
17 
 
2.4.2 Standardin SFS-EN 1090-2 + A1 yleiskatsaus 
SFS-EN 1090-2 + A1 -standardissa esitetään teräsrakenteiden toteutukselle vaa-
timukset, joiden tarkoituksena on varmistaa riittävä mekaaninen kestävyys ja sta-
biilius, käytettävyys ja ominaisuuksien säilyvyys. Standardissa esitetään toteutusta 
koskevat vaatimukset rakenteina tai valmistettuina kokoonpanoina käytettäville 
kantaville teräsrakenteille, jotka valmistetaan 
 kuumavalssatuista rakenneterästuotteista lujuusluokkaan S690 saakka 
 kylmämuovatuista muotosauvoista ja muotolevyistä, ruostumattomille te-
räksille lujuusluokkaan S700 saakka 
 kuuma- ja kylmämuovatuista austeniittisista, austeniittis-ferriittisistä ja ferriit-
tisistä teräksistä valmistetuista ruostumattomista terästuotteista 
 kuuma- ja kylmämuovatuista rakenneputkista mukaan lukien standardimit-
taiset ja tilaustyönä tehdyt muovatut ja hitsaamalla valmistetut rakenneput-
ket. (SFS-EN 1090-2 + A1, 5–7.) 
 
Standardia voidaan käyttää rakenneteräksille myös lujuusluokkaan S690 saakka 
edellyttäen, että toteutuksen vaatimukset varmistetaan luotettavuuden kannalta ja 
kaikki tarvittavat lisävaatimukset esitetään. Standardi esittää vaatimukset ilman 
viittausta teräsrakenteen tyyppiin ja muotoon (esim. rakennukset, sillat, levy- tai 
ristikkokokoonpanot) ja koskee myös väsymyskuormitettuja ja maanjäristyskuormi-
tuksille alttiita rakenteita. Vaatimukset ilmaistaan toteutusluokkien avulla. (SFS-EN 
1090-2 + A1, 5–7.) 
Standardissa esitetyt vaatimukset koskevat niin käytettäviä materiaaleja ominai-
suuksineen kuin eri valmistusvaiheita. Käytettävien tuotteiden ja valmistuksessa 
käytettyjen lisäaineiden materiaalien tulee olla tunnistettavissa ja jäljitettävissä. Eri 
valmistusvaiheita ovat esivalmistus (esim. leikkaus, muotoilu ja rei’itys) ja kokoa-
minen, hitsaus ja mekaaninen kiinnittäminen sekä pintakäsittely. Valmistuksen 
jälkeisiä vaiheita ovat asentaminen ja geometristen mittojen toleranssien tarkas-
taminen. 
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2.4.3 Standardin SFS-EN 1090-3 yleiskatsaus 
Konepaja Apparatus Oy:n tuotannossa ei käytetä alumiinia materiaalina. Standar-
din SFS-EN 1090-3 yleiskatsaus on mukana teoriaosassa siksi, että se kuuluu 
olennaisena osana FPC-manuaalin laatimisen teoriaan. FPC-manuaali laaditaan 
aina yrityskohtaisesti yrityksen tarpeiden mukaan, ja siitä jätetään pois ne kohdat, 
jotka eivät koske yrityksen sisäistä laadunvalvontaa. 
 
Standardissa SFS-EN 1090-3 esitetään alumiinirakenteiden toteutukselle vaati-
mukset, joiden tarkoituksena on varmistaa riittävä mekaaninen kestävyys ja stabii-
lius, käytettävyys ja ominaisuuksien säilyvyys. Standardissa määritellään työn suo-
ritusta koskevat vaatimukset rakenteellisille alumiinikokoonpanoille ja -rakenteille, 
jotka on valmistettu 
 valssatuista levyistä ja nauhasta 
 profiileista 
 vedetyistä tangoista ja putkista 
 takeista 
 valuista. (SFS-EN 1090-3, 16–18.) 
 
Standardissa määritellyt vaatimukset eivät riipu alumiinirakenteen tyypistä ja muo-
dosta. Standardia voidaan soveltaa sekä pääasiassa staattisten kuormien rasitta-
miin rakenteisiin että väsymyskuormitettuihin rakenteisiin. Standardi kattaa ko-
koonpanot, joiden valmistuksessa on käytetty vähintään 0,6 mm paksuja tuotteita 
tai vähintään 1,5 mm paksuja hitsattuja kokoonpanoja. Standardissa määritellään 
lisäksi ennen suojakäsittelyä tehtävää pinnan esikäsittelyä koskevat vaatimukset. 
(SFS-EN 1090-3, 16–18.)  
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2.4.4 Standardin SFS-EN ISO 3834 yleiskatsaus 
SFS-EN ISO 3834 -standardi tunnetaan yleisotsikolla Metallien sulahitsauksen 
laatuvaatimukset. Standardi koostuu viidestä osasta, joita ovat 
 Osa 1: Laatuvaatimustason valintaperusteet 
 Osa 2: Kattavat laatuvaatimukset 
 Osa 3: Vakiolaatuvaatimukset 
 Osa 4: Peruslaatuvaatimukset 
 Osa 5: Tarvittavat asiakirjat standardien ISO 3834-2, ISO 3834-3 ja ISO 
3834-4 mukaisten vaatimusten osoittamiseksi. (SFS ry 2013.) 
 
Osa 1 antaa yleiskuvauksen standardista ISO 3834 ja esittää asioita, joita tulee 
ottaa huomioon tarkoituksenmukaisen laatutason valinnalle metallien sulahitsauk-
seen. Osissa 2–4 määritetään metallien sulahitsaukselle kattavat laatuvaatimuk-
set, vakiolaatuvaatimukset ja peruslaatuvaatimukset niin alihankkijan, hitsaushen-
kilöstön kuin tarkastus- ja testaushenkilöstönkin kannalta. Standardin osat 1–4 
soveltuvat käytettäväksi sekä konepajassa että asennuspaikalla tapahtuvassa 
valmistuksessa. Osassa 5 ilmoitetaan ISO-asiakirjat, joita tarvitaan standardin osi-
en 2–4 mukaisten vaatimusten osoittamiseksi. 
 
Ennen FPC-manuaalin käyttöönottoa Konepaja Apparatus Oy:ssä oli käytössä 
standardin SFS-EN ISO 3834-3 mukainen hitsauksen laadunvarmistus. Tämä hel-
potti huomattavasti FPC-manuaalin mukaiseen laatujärjestelmään siirtymistä, kos-
ka laadunvarmistus oli henkilöstön tiedossa ennestään. 
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3 FPC-MANUAALIN LAATIMINEN 
3.1 Lähdeaineiston hankkiminen 
FPC-manuaalin laatiminen aloitettiin perehtymällä lähdeaineistoon. Yritys oli hank-
kinut käyttöönsä Sisäisen laadunvalvonnan käyttöönoton oppaan ja sen yhteyteen 
kuuluvan aineistopaketin, jonka ovat laatineet yhteistyössä Teknologiateollisuus, 
METSTA, Ramse ja Incoserv. Aineistopaketti on ladattavissa METSTA:n verk-
kosivuilta. Opas perehdyttää manuaalin laatijaa aiheeseen ja siinä on selvitetty 
FPC-manuaalin laatimisessa huomioitavia asioita. 
Seinäjoen ammattikorkeakoulun opiskelijapalveluiden kautta hankittiin työn teke-
misessä käytetyt standardit, joita ovat SFS-EN 1090-1 + A1, SFS-EN 1090-2 + A1, 
SFS-EN 1090-3 sekä SFS-EN ISO 3834. Näistä ensimmäinen käsittelee teräsra-
kenteiden vaatimuksenmukaisuuden arviointiin liittyviä vaatimuksia, toinen teräs-
rakenteita koskevia teknisiä vaatimuksia, kolmas alumiinia koskevia teknisiä vaa-
timuksia ja viimeinen määrittelee hitsattujen teräsrakenteiden laadunvarmistuksen, 
jota Konepaja Apparatus Oy:ssä on noudatettu. 
3.2 Yritykseen tutustuminen 
Yrityksessä käytiin opinnäytetyön laadintavaiheessa muutaman kerran ja silloin 
määriteltiin tarkemmin opinnäytetyön vaatimukset ja rajattiin aihealueet. Silloin 
tutustuttiin yrityksen tuotantotiloihin ja -laitteisiin ja kirjattiin ylös tarvittavat mitat 
tuotantotilojen layout-kuvan piirtämistä varten. Yrittäjä kertoi tarkemmin myös tuot-
teiden materiaalivirrasta ja varastoinnista, tuotannossa käytettävistä laitteista ja 
kävi läpi laitteiden huoltoon liittyvät toimenpiteet. 
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3.3 FPC-manuaalin kirjoitustyö 
FPC-manuaalin varsinainen kirjoitustyö tehtiin pääasiassa etätyönä yrityksessä 
tehtyjen muistiinpanojen pohjalta. Yrittäjään oltiin yhteydessä joko sähköpostin tai 
puhelimen välityksellä, jos manuaalin laatimisen yhteydessä ilmeni epäselviä asi-
oita tai muuta kysyttävää. Tuotantotilojen layout-kuva piirrettiin Autodesk Invento-
rin mallinnustoiminnolla. Yrittäjä kommentoi FPC-manuaalia ja layout-kuvaa muu-
taman kerran kirjoitusvaiheessa ja ilmoitti lisättävistä tai muutettavista kohdista. 
Yrittäjä on myös käynyt läpi opinnäytetyön ja FPC-manuaalin sisällön ennen opin-
näytetyön julkaisemista. 
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4 TULOKSET JA TULOSTEN TARKASTELU 
Tämän opinnäytetyön tavoitteena oli laatia yritykselle FPC-manuaali ja varmistaa, 
että siinä on esitetty kaikki vaadittavat tiedot tehtaan sisäisen laadunvalvonnan 
sertifioimiseksi. Myös tietojen oikeellisuus on varmistettu. FPC-manuaali perustuu 
standardiin SFS-EN 1090-1 + A1 ja se on laadittu standardissa esitettyjen vaati-
musten mukaisesti. Laatimisessa on otettu huomioon myös kaikki standardin SFS-
EN 1090-2 + A1 esittämät vaatimukset riittävälle mekaaniselle kestävyydelle ja 
stabiiliudelle, käytettävyydelle ja ominaisuuksien säilyvyydelle. 
FPC-manuaali on esitetty opinnäytetyön liitteessä 1. Yrityksen toivomuksesta ja 
salassapitovelvollisuuden vuoksi liitteessä olevasta FPC-manuaalista on jätetty 
pois joitakin osioita, kuten henkilöstöön tai tuotantotilojen layoutiin liittyviä yksityis-
kohtia. Myös FPC-manuaalin liitteenä olevista dokumentaatioista on jätetty pois 
kaikki yritystä koskevat tiedot, mutta tyhjät mallipohjat löytyvät opinnäytetyön liit-
teinä 2–9. Opinnäytetyön liitteen 1 kappaleessa 14 on lueteltu, mitkä dokumentit 
on jätetty pois opinnäytetyöstä. 
4.1 Tuotantotilojen layout 
Yhtenä FPC-manuaalin laatimisen edellytyksenä oli yrityksen tuotantotilojen 
layout-kuvan piirtäminen. Tarvittavat mitat ja materiaalivirrat kirjattiin ylös ja varsi-
nainen piirtäminen tapahtui Autodesk Inventorin mallinnustoiminnolla. Salassapi-
tovelvollisuuden vuoksi tuotantotilojen layout-kuva on jätetty pois opinnäytetyön 
liitteistä. 
4.2 FPC-manuaalin sisältö 
Seuraavaksi esitellään Konepaja Apparatus Oy:lle laaditun FPC-manuaalin pääot-
sikot sisältöineen. Tarkemmat kuvaukset ja kappaleiden sisältö löytyvät opinnäyte-
työn liitteestä 1. 
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4.2.1 Tiivistelmä 
Tiivistelmässä on käyty läpi Euroopan parlamentin ja Euroopan Unionin Neuvos-
ton hyväksymän Rakennustuoteasetuksen (CPR) (305/2011/EC) käyttöönotto ja 
siitä koituvat muutokset yritysten toiminnassa. Tiivistelmässä esitetään myös ylei-
siä vaatimuksia tehtaan sisäiselle laadunvalvonnalle. Tiivistelmästä käy lisäksi ilmi 
viitestandardit, joiden sisällön tunteminen auttaa kokonaiskuvan hahmottamisessa. 
4.2.2 Yleiskuvaus tuotantolaitoksesta 
Tässä kappaleessa on esitetty tuotantolaitoksen tunnistetiedot ja tehtaan toimin-
nan yleiskuvaus. Valmistus määriteltiin tapahtumaan korkeintaan toteutusluokkaan 
EXC2. Kappaleesta käy myös ilmi, että yritys noudattaa hitsaustöiden osalta stan-
dardin SFS-EN ISO 3834 mukaista laadunvarmistusta, mikä helpottaa tehtaan 
sisäisen laadunvalvonnan mukaiseen toimintatapaan siirtymistä. Kappaleessa esi-
tetään lisäksi tuotantotilojen yleiskuvaus ja materiaalivirrat. 
4.2.3 Kokoonpanot, tuotejärjestelmät ja tuoteperheet 
Kappaleessa jaetaan tehtaassa valmistettavat tuotteet ja kokoonpanot kolmeen eri 
tuoteperheeseen, mikä helpottaa tuotteiden ryhmittelyä. Kunkin tuoteperheen tuot-
teilla on samat rakenteelliset ominaisuudet. Konepaja Apparatus Oy:ssä näin mää-
riteltyjä tuoteperheitä ovat säiliöt ja siilot, kantavat teräsrakenteet sekä lämpökontit 
ja laitekontit. 
4.2.4 Henkilöstö 
Henkilöstöä kuvaavassa kappaleessa on esitetty yrityksen organisaatiorakenne ja 
työntekijöiden työtehtävät, vastuut ja pätevyydet. Opinnäytetyön liitteenä olevasta 
lomakkeesta tiedot on jätetty pois salassapitovelvollisuuden vuoksi. 
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4.2.5  Välineet, valmistustilat ja olosuhteet 
Kappaleessa esitellään tarkemmin tehtaan tuotanto- ja varastotilat sekä laadun-
valvonnassa käytettävät mittaus- ja testausvälineet. Kappaleessa käydään läpi 
myös laitteiden huolto-ohjelmat ja huoltojen raportointi sekä tietojärjestelmien yllä-
pito. 
4.2.6 Suunnittelun asianmukaisuuden arviointi 
Konepaja Apparatus Oy:ssä on käytössä sekä omaa että asiakkaan suunnittelua. 
Tällaisessa tilanteessa yritykselle on määritelty tietty ilmoitusmenetelmä. Ilmoitus-
menetelmän mukaan valmistaja laatii kokoonpanoeritelmän, tuottaa kokoonpanon 
ja ilmoittaa sen ominaisuudet. Kappaleessa on viitattu myös suunnittelussa käytet-
täviin Eurokoodeihin, joissa määritellään suunnittelua koskevia vaatimuksia. Kap-
paleessa on esitetty lisäksi rakenteellisten testauksien toteutus ja muutoksenhal-
linnan prosessi, mikäli muutoksia ilmenee suunnittelun tai valmistuksen aikana. 
4.2.7 Valmistuksessa käytettävät tuotteet ja palvelut 
Kappaleessa on kuvattu yrityksen ostotoiminta ja materiaaleihin liitettyjen ainesto-
distusten ja muiden dokumenttien oikeellisuuden varmistaminen. Kappaleessa 
esitetään myös millaisia vaatimuksia tavarantoimittajilta ja alihankkijoilta vaadi-
taan. Myös tuotteiden vastaanotto ja myöhemmän tunnistettavuuden ja jäljitettä-
vyyden kuvaus on esitetty samassa yhteydessä. 
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4.2.8 Valmistus 
Tässä kappaleessa on kuvattu standardissa SFS-EN 1090-2 + A1 esitettyjen vaa-
timusten mukaiset valmistus- ja työvaiheet. Joillekin valmistusvaiheille on olemas-
sa omat työohjeet, jotka on jätetty pois opinnäytetyöstä. Hitsaukseen liittyvät oh-
jeet ja laadunhallinta sekä hitsauksen koordinointi on esitetty erityisen tarkasti. 
Kappaleessa on esitetty myös mekaaniseen kiinnittämiseen, asentamiseen ja pin-
takäsittelyyn liittyviä ohjeistuksia. 
4.2.9 Tuotteiden ja kokoonpanojen arvioinnit 
Kappaleessa ohjeistetaan valmistajaa arvioimaan tuotteiden ja kokoonpanojen 
vaatimustenmukaisuutta. Vaatimuksenmukaisuuden arviointiin on olemassa erilai-
sia menetelmiä, jotka käydään läpi kappaleessa. Kappaleessa viitataan myös tar-
kempiin ohjeisiin, jotka löytyvät standardeista SFS-EN 1090-1 + A1 ja SFS-EN 
ISO 3834. 
4.2.10 Ei-vaatimustenmukaisten raaka-aineiden, tuotteiden ja 
kokoonpanojen käsittely 
Joskus valmistuksessa ilmenee virheitä, jotka voivat johtua viallisista laitteista, 
raaka-aineista tai muista tuotannon yhteydessä ilmenneistä poikkeamista. Kappa-
leessa ohjeistetaan, millaisiin jatkotoimenpiteisiin tällaisissa tapauksissa tulee ryh-
tyä ja miten ei-vaatimuksenmukaisuudet korjataan. 
4.2.11 Muutosten hallinta 
Valmistuksen aikana voi ilmetä myös muutoksia valmistusmenetelmissä tai aika-
taulussa, jotka voivat vaikuttaa tuotteiden vaatimustenmukaisuuteen. Tässä kap-
paleessa ohjeistetaan henkilöstöä muutosten varalta. 
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4.2.12 Kokoonpanojen merkintä 
Kokoonpanojen merkinnälle on oma ohjeistuksensa. Kappaleessa viitataan stan-
dardin EN 10204 mukaisen ainestodistuksen mahdollistamaan tuotteen jäljitettä-
vyyteen. Tuotteen alkuperä voidaan jäljittää tuotteeseen merkityn sulatusnumeron 
perusteella. 
4.2.13 Dokumenttien säilytys 
Tehtaan sisäisen laadunvalvonnan kannalta dokumenttien säilytys on tärkeää. 
Kullekin dokumentaatiotyypille on määritelty rakennustuoteasetuksen mukaiset 
säilytysajat. Nämä säilytysajat on esitetty kappaleessa. 
4.2.14 Liitteet, termien määritelmät ja lyhenteet 
FPC-manuaalin lopussa on lueteltu kaikki dokumentaatioon kuuluvat liitteet ja 
muut asiakirjat. Lopussa esitellään myös tekstissä käytettyjen termien määritelmät 
ja kerrotaan, mitä lyhenteet tarkoittavat. 
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5 JOHTOPÄÄTÖKSET, SUOSITUKSET JA POHDINTAA 
Johtopäätöksenä todettakoon, että yrityksellä on tehtaan sisäiseen laadunvalvon-
taan liittyvät asiat hyvin tiedossa. Yritys on hoitanut esimerkillisesti niin materiaali-
en kuin tuotteidenkin jäljitettävyyden ja materiaalivirta kulkeutuu tuotantotiloissa 
taloudellisesti. Myös hitsauksen laadunvarmistukseen on panostettu noudattamal-
la standardin SFS-EN ISO 3834-3 mukaisia menetelmiä, mikä vähentää huomat-
tavasti virheitä ja muita ei-vaatimuksenmukaisuuksia tuotteissa. 
Tehtaan sisäisen laadunvalvonnan dokumentaation lopullinen täydentäminen vie 
jonkin aikaa, mutta yrityksellä on selvä halu kehittää toimintojaan ja sitä myöten 
varmennustodistuksen saaminen ilmoitetulta laitokselta onnistuu varmasti määrä-
aikaan mennessä. 
Opinnäytetyöksi FPC-manuaalin laatiminen soveltui hyvin, koska aihe on ajankoh-
tainen monissa konepajayrityksissä. Opinnäytetyön tekeminen vaati runsaasti 
standardien ja muiden lähdemateriaalien läpikäyntiä, ja sitä tehdessä tulivat tutuik-
si niin rakennustuoteasetus kuin standardikirjaston hyödyntäminenkin. Myös CE-
merkinnän tarkoitus ja siihen vaadittavat toimenpiteet selkeytyivät huomattavasti 
opinnäytetyön tekemisen aikana. Tuotteiden ja kokoonpanojen valmistukseen liit-
tyvät laadunvalvonnalliset toimenpiteet ovat myös helpommin ymmärrettävissä 
opinnäytetyön tekemisen myötä. 
Opinnäytetyö oli onnistunut projekti, ja se hyödyttää jatkoa ajatellen kumpaakin 
osapuolta, niin yritystä kuin opinnäytetyön tekijääkin. Yritys hyötyi opinnäytetyöstä 
siten, että sen ei tarvinnut kuluttaa omia resurssejaan FPC-manuaalin laatimiseen, 
eikä sen tarvinnut myöskään teetättää FPC-manuaalia minkään ulkopuolisen yri-
tyksen kautta. Ilman sertifioitua laatujärjestelmää ja CE-merkintää yritys menettäisi 
useita yhteistyökumppaneitaan ja asiakkaitaan. Tämä koskee varsinkin useita PK-
yrityksiä siirtymäajan päättyessä. Opinnäytetyön tekijä sai puolestaan arvokasta 
kokemusta laatujärjestelmiin ja standardeihin liittyen. 
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6 YHTEENVETO 
Opinnäytetyön tarkoituksena oli laatia Konepaja Apparatus Oy:lle FPC-manuaali 
eli tehtaan sisäisen laadunvalvonnan käsikirja. Yrityksellä on oikeus kiinnittää te-
räskokoonpanoihin CE-merkintä, kun yrityksen laatujärjestelmä on sertifioitu ja 
yritys on saanut varmennustodistuksen ilmoitetulta laitokselta. CE-merkintä tulee 
teräskokoonpanoille pakolliseksi 1.7.2014 alkaen. Silloin päättyy harmonisoidun 
tuotestandardin SFS-EN 1090-1 + A1 käyttöönoton eli CE-merkinnän kiinnittämi-
sen siirtymäaika. 
Varmennustodistuksen saamisen edellytyksenä on, että yrityksen todetaan toimi-
van vaadittavien eurooppalaisten standardien mukaisesti ja että yrityksellä on kir-
jallinen kuvaus tehtaan sisäisestä laadunvalvonnasta. FPC-manuaali luotiin stan-
dardien SFS-EN 1090-1 + A1 ja SFS-EN 1090-2 + A1 vaatimusten mukaisesti. 
FPC-manuaalin laatiminen edellytti yrityksen toimintaan ja erityisesti tehtaan sisäi-
seen laadunvalvontaan tutustumista. Laadunvalvonnasta, tehtaan toimintatavoista, 
tuotteista ja muista tehtaan laatujärjestelmään liittyvistä tiedoista koostettiin manu-
aali, josta käy ilmi vaadittavat asiat. Lisäksi tavoitteena oli laatia layout-kuva tuo-
tantotiloista materiaalivirtoineen ja selkeät mallipohjat vaadittaville dokumenteille, 
mikä helpottaa laatujärjestelmän ylläpitoa tulevaisuudessa. 
Yrityksellä oli heti työn alussa tarjottavanaan Sisäisen laadunvalvonnan käyttöön-
oton opas ja aineistopaketti. Seinäjoen ammattikorkeakoulun opiskelijapalveluiden 
kautta päästiin käsiksi työn vaatimiin standardeihin. Standardeja pääsi selaamaan 
opiskelijalisenssin kautta SFS-standardikirjastosta. Opinnäytetyö rajattiin käsittä-
mään vain FPC-manuaalin ja siihen liittyvien dokumenttien laatimista. Yritys tekee 
myöhemmin itse suoritustasoilmoituksen, hoitaa laadunvalvonnan sertifioinnin ja 
kiinnittää CE-merkinnän tuotteisiin. 
Opinnäytetyön teoriaosa kertoo opinnäytetyön keskeisistä käsitteistä eli rakennus-
tuoteasetuksesta, CE-merkinnästä, tehtaan sisäisestä laadunvalvonnasta ja työs-
sä käytetyistä standardeista. Rakennustuoteasetus korvasi entisen rakennus-
tuotedirektiivin ja toi muutoksia esimerkiksi rakennustuotteiden tuotehyväksyntään. 
Uudella asetuksella pyritään lähtökohtaisesti siihen, että kaikkialla Euroopan unio-
nin sisämarkkinoilla toimitaan samalla tavalla. Myös CE-merkintä tuli rakennus-
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tuoteasetuksen myötä pakolliseksi suurimmalle osalle rakennustuotteista. Stan-
dardit, jotka olivat työn kannalta oleellisia, ovat SFS-EN 1090-1 + A1 (vaatimus-
tenmukaisuuden arviointi), SFS-EN 1090-2 + A1 (terästeräsrakenteita koskevat 
vaatimukset), SFS-EN 1090-3 (alumiinirakenteita koskevat vaatimukset) sekä 
SFS-EN ISO 3834 (metallien sulahitsauksen laatuvaatimukset). 
FPC-manuaalin laatimisen vaiheet esiteltiin omassa osiossaan, ja manuaalin pää-
otsikot sisältöineen löytyvät opinnäytetyön tuloksia esittelevästä osiosta. Varsinai-
nen FPC-manuaali löytyy opinnäytetyön yhteydestä liitteenä, mutta siitä on poistet-
tu joitakin salassapitovelvollisuuden alaisia tietoja, kuten henkilöstöön liittyviä yksi-
tyiskohtia ja työohjeita. Yhtenä FPC-manuaalin laatimisen edellytyksenä oli yrityk-
sen tuotantotilojen layout-kuvan piirtäminen. Tarvittavat mitat ja materiaalivirrat 
kirjattiin ylös ja varsinainen piirtäminen tapahtui Autodesk Inventorin mallinnustoi-
minnolla. Salassapitovelvollisuuden vuoksi tuotantotilojen layout-kuva on jätetty 
pois opinnäytetyön liitteistä. 
Johtopäätöksissä todettiin, että yrityksellä on tehtaan sisäiseen laadunvalvontaan 
liittyvät asiat hyvin tiedossa. Yritys on hoitanut esimerkillisesti niin materiaalien 
kuin tuotteidenkin jäljitettävyyden ja materiaalivirta kulkeutuu tuotantotiloissa ta-
loudellisesti. Myös hitsauksen laadunvarmistukseen on panostettu noudattamalla 
standardin SFS-EN ISO 3834-3 mukaisia menetelmiä, mikä vähentää huomatta-
vasti virheitä ja muita ei-vaatimuksenmukaisuuksia tuotteissa. 
Opinnäytetyöksi FPC-manuaalin laatiminen soveltui hyvin, koska aihe on ajankoh-
tainen monissa konepajayrityksissä. Opinnäytetyön tekeminen vaati runsaasti 
standardien ja muiden lähdemateriaalien läpikäyntiä. Yritys hyötyi opinnäytetyöstä 
siten, että sen ei tarvinnut kuluttaa omia resurssejaan FPC-manuaalin laatimiseen, 
eikä sen tarvinnut myöskään teetättää FPC-manuaalia minkään ulkopuolisen yri-
tyksen kautta. Ilman sertifioitua laatujärjestelmää ja CE-merkintää yritys menettäisi 
useita yhteistyökumppaneitaan ja asiakkaitaan. Tämä koskee varsinkin useita PK-
yrityksiä siirtymäajan päättyessä.  
30 
 
LÄHTEET 
Backman, R. 2012. TTS:n tiedote: Metsätyö, -energia ja yrittäjyys 1/2012. CE-
merkintä rakennustuotteille vuonna 2013. Rajamäki: TTS – Työtehoseura. 
Hakomäki, T. 2014. Yrittäjä. Konepaja Apparatus Oy. Haastattelu 10.4.2014. 
Konepaja Apparatus Oy. Ei päiväystä. Etusivu. [Verkkosivu]. [Viitattu 6.5.2014]. 
Saatavana: http://www.apparatus.fi 
Koneteknologiakeskus. Ei päiväystä. Kantavien teräs- ja alumiinirakenteiden  CE-
merkintäkoulutus 26.3.2014. [www-dokumentti]. [Viitattu 15.5.2014]. Saatavis-
sa: 
http://www.koneteknologiakeskus.fi/files/upload_pdf/2413/Kantavien%20ter%E
4s-%20ja%20alumiinrakenteiden%20CE-merkint%E4koulutus.pdf 
METSTA. 2012. Teräskokoonpanojen CE-merkintä. [www-dokumentti]. [Viitattu 
1.5.2014]. Saatavissa: http://www.metsta.fi/ajankohtaista/METSTA-
tiedotus/2012/liitteet/Terasrakenteet_jaCE_2012-08_net.pdf 
METSTA. Ei päiväystä. Kantavien teräs- ja alumiinirakenteiden CE-merkintä. 
[www-dokumentti]. [Viitattu 1.5.2014]. Saatavissa: 
http://www.metsta.fi/terasrakenteet_ce-merkinta.php 
SFS ry. 2013. Hitsauksen laadunvarmistus on tärkeää. [www-dokumentti]. [Viitattu 
1.5.2014]. Saatavissa: 
http://www.sfs.fi/ajankohtaista/tuoteuutiset/tuoteuutiset_2013/hitsauksen_laadu
nvarmistus_on_tarkeaa.1497.news 
SFS-EN 1090-1 + A1. 2012. Teräs- ja alumiinirakenteiden toteutus. Osa 1: Vaati-
mukset rakenteellisten kokoonpanojen vaatimustenmukaisuuden arviointiin. 
Helsinki: Suomen Standardisoimisliitto. 
SFS-EN 1090-2 + A1. 2012. Teräs- ja alumiinirakenteiden toteutus. Osa 2: Teräs-
rakenteita koskevat tekniset vaatimukset. Helsinki: Suomen Standardisoimisliit-
to. 
SFS-EN 1090-3. 2008. Teräs- ja alumiinirakenteiden toteutus. Osa 3: Alumiinira-
kenteita koskevat tekniset vaatimukset. Helsinki: Suomen Standardisoimisliitto. 
SFS-käsikirja 133. 2004. CE-merkintä. Helsinki: Suomen Standardisoimisliitto. 
Teknologiateollisuus. 2013. FPC-manuaalin mallipohja. [www-dokumentti]. [Viitattu 
1.5.2014] Saatavissa: http://www.metsta.fi/www/fi/1090-1_FPC-paketti.zip 
31 
 
LIITTEET 
Liite 1: FPC-manuaali 
Liite 2: Organisaation kuvaus (mallipohja) 
Liite 3: Henkilöstön pätevyydet (mallipohja) 
Liite 4: Työohjeet (mallipohja) 
Liite 5: Laiteluettelo (mallipohja) 
Liite 6: Tarkastuspöytäkirja (mallipohja) 
Liite 7: Hyväksymispöytäkirja (mallipohja) 
Liite 8: Poikkeamaraportti (mallipohja) 
Liite 9: CE-laadunhallinnan nimiöintikäytännöt (mallipohja) 
 
1(23) 
 
Liite 1: FPC-manuaali 
 
 
 
2(23) 
 
 
  
3(23) 
 
 
 
4(23) 
 
 
 
  
5(23) 
 
 
 
  
6(23) 
 
 
  
7(23) 
 
 
  
8(23) 
 
 
  
9(23) 
 
 
  
10(23) 
 
 
  
11(23) 
 
 
  
12(23) 
 
 
  
13(23) 
 
 
  
14(23) 
 
 
  
15(23) 
 
 
  
16(23) 
 
 
  
17(23) 
 
 
  
18(23) 
 
 
  
19(23) 
 
 
  
20(23) 
 
 
  
21(23) 
 
 
  
22(23) 
 
 
  
23(23) 
 
 
  
1(1) 
 
Liite 2: Organisaation kuvaus (mallipohja) 
 
 
1(1) 
 
Liite 3: Henkilöstön pätevyydet (mallipohja) 
 
1(2) 
 
Liite 4: Työohjeet (mallipohja) 
 
 
  
2(2) 
 
1(1) 
 
Liite 5: Laiteluettelo (mallipohja) 
1(1) 
 
Liite 6: Tarkastuspöytäkirja (mallipohja) 
1(1) 
 
Liite 7: Hyväksymispöytäkirja (mallipohja) 
1(1) 
 
Liite 8: Poikkeamaraportti (mallipohja) 
1(2) 
 
Liite 9: CE-laadunhallinnan nimiöintikäytännöt (mallipohja) 
 
  
2(2) 
 
 
